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Новейшие разработки ведущих фирм производителей связующих 
материалов показывают, что в настоящее время продолжается актив-
ный поиск экологически чистых связующих для изготовления стерж-
ней. Этот поиск продолжается почти полвека как в направлениях обра-
зования самого связующего непосредственно в стержнях (например, 
amin-процесс), так и создания связующих версий каталитического воз-
действия парообразных реагентов на введенные в смеси полимерные 


























1) SO2 + H
+
 + R2O > H2SO4 + …; 
 
 
2) СН2– СН–… 
 






 1) RO + SO2 > R
+
 + SO2; 
 2) Сшивка акриловой смолы в присутствии R+ 
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1) Н2С(OR)2 + 2H3O
+












Несмотря на положительные достижения в области развития 
ХТС, в течение ближайших лет можно ожидать: 
– ускоренное развитие экологически чистых версий amin-процесса, как 
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мым положительным комплексом технологических свойств; 
– дальнейший спад развития методов SO2 и др. версий за счет соответ-
ствующего увеличения долей amin-процесса и СО2-процесса, послед-
ний, преимущественно, для стержней алюминиевых отливок; 
– резкое уменьшение доли классического процесса по горячим ящикам 
за счет Cold-Box (экологические версии); 
– появление специального периферийного оборудования для приго-
товления стержневых смесей с заданными свойствами в интервале 
температур; 
– адаптирование пескострельных автоматов к специфическим услови-
ям данного процесса отверждения стержней. 
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Для противопригарных покрытий, стержневых и формовочных 
смесей было разработано высокопрочное связующее на основе техни-
ческих лигносульфонатов и высокомолекулярного полиэтиленполиа-
мина. 
Высокомолекулярный полиэтиленполиамин (см. рис.) с молеку-
лярной массой 10000 – 20000 обладает хорошей связующей способно-
стью. Он вступает с щелочными лигносодержащими веществами в 
химическое  взаимодействие и образует после удаления влаги в про-
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Рисунок  - Структурная формула полиэтиленполиамина 
Отношение х  : у = от 5  : 1 до 2  : 1. 
 
Для испытания приготовили пять связующих материалов с раз-
личными массовыми соотношениями полиэтиленполиаминов и лигно-
сульфонатов технических, причем полимеры отличались молекуляр-
ной массой, а лигносульфонаты содержанием едкого натра. 
